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Verfahren zur Herstellung vor - WnTilVfir perelemen ten. Hohlkorperelement, 
Zusamip p-nbaiiteil sowie Folgeverbimdw erkzeiig zur Durchfuhrung des 

Vftrfflhrens 

Die vorUegende Erfindimg betrifft eia Verfahren zur HersteUung von Hohl- 
korperelementen, wie Mutterelemente, zur Anbringung an ^ibUcherweise 
aus Blech bestehenden Bauteilen, insbesondere zur HersteUung von 
Hohlkorperelementen mit einem zumindest im WesentKchen quadrati- 
schen oder rechtecMgen AuBenumriss, dtarch Ablangung einzelner Ele- 
mente von einem in Form einer Profflstange oder eines Wickels vorUegen- 
den Profil nach vorheriger Stanzung von Lochem in das Profil, gegebenen- 
faUs mit anschUefiender Ausbildung eines Gewindezylinders unter An- 
wendung eines Folgeverbundwerkzeugs mit mehreren Arbeitsstationen, in 
denen jeweilige Bearbeitungen diirchgefiuhrt werden. Weiterhin betrifft die 
vorliegende Erfmdung Hohlkorperelemente, die nach dem Verfahren her- 
gestellt werden, Zusammenbauteile, die aus einem Hohlkorperelement 
■oxid einem Blechteil bestehen sowie ein Folgeverbundwerkzeug zum 
Durchfuhren des Verfahrens. 

Ein Verfahren der eingangs genaimten Art sowie entsprechende Hohlkor- 
perelemente und ZusammenbauteUe sind beispielsweise aus der WO 
01/72449 A2 bekannt. Ein ahnliches Verfahren ist auch aus der US-A- 
4,971,499 bekannt. Rechteckige Hohlkorperelemente werden auch von 
der Firma Profil Verbindungstechnik GmbH 85 Co. KG in Deutschland un- 
ter der Bezeichnung HI-Rechteckmutter verkauft. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, das Verfahren der eingangs ge- 
narmten Art so weiter zu entwickeln, dass Hohlkorperelemente, insbeson- 
dere rechteckige Mutterelemente, preisgiinstig hei^esteUt werden konnen, 
ohne die verwendete Werkzeuge so zu belasten, dass sie fruhzeitig versa- 
gen. Femer soUten die Hohlk5rperelemente mechanische Eigenschaften 
haben, die denen der Hohlkorperelemente, die nach der WO 01/72449 A2 
Oder nach dem deutschen Gebrauchsmuster 202 05 192.7 hersteUt wer- 
den, mindestens ebenburtig sind, beispielsweise eine hohe Ausaehkraft, 
eine ausgezeichnete Verdrehsicherheit und die daruber hinaus eine her- 
abgesetzte Kerbwirkung zeigen, so dass die Emmdimgseigenschaften von 
ZusammenbauteUen, bestehend aus einem ubUcherweise aus Blech be- 
stehenden Bauteil und an diesem angebrachte Hohlkorperelemente, auch 
lanter dynamischen Lasten verbessert werden. 

Die erfindungsgemaiSe Atxfgabe wird dixrch ein Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art gelost, das durch die folgenden Schritte gekemxzeichnet ist: 
a) dass in einem ersten Schritt ausgehend von einem im Quer- 

schnitt rechteckigen Prom ein Durchsetzvorgang durchgefuhrt 
wird, der zu. einer zylindrischen Vertiefung an einer ersten 
Breitseite des Profils xind einem hohlzylindrischen Vorsprung 
an einer zweiten der ersten Breiteseite gegenfiber lie^nden 
Breitseite des Profils fuhrt, der von einer ringformigen Vertie- 
fung umgeben ist. 



b) 



dass in einem zweiten Schritt ein zwischen dem Boden der 
zylindrischen Vertiefung vaid dem Boden des hohlzylindri- 
schen Vorspnmgs verbleibender Stag zur Ausbildxmg eines 
durchgehenden Loches durchlocht bzw. herausgestanzt wird. 
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c) dass in einem dritten Schritt, der gegebenenfalls mit dem 

Schritt b) kombiniert werden kann, der hohlzylindrische Vor- 
spruxig an seinem freien Stibmende zur Ausbildxing eines aiif 
der Aufienseite hinterschmttenen Stanzabschnitts abgeflacht 
bzw. gequetscht wird, wonach die Hohlkorperelemente vom 
Profil abgetrennt xmd gegebenenfalls mit Gewinde versehen 
werden. 

Femer sieht die vorliegende Erfindimg ein HohlkSrperelement zur Anbrin- 
gung an einem ublicherweise aus Blech bestehenden Bauteil vor, insbe- 
sondere mit einem zumindest im Wesentlichen quadratischen oder recht- 
eckigen AtiiSenumriss, mit einer ersten Breitseite tind einer zweiten Breit- 
seite, mit einem eine Hinterschneidxmg aufweisenden Stanzabschnitt, der 
uber die zweite Breitseite vorsteht und von einer Ringvertlefung in der 
zweiten Breitseite xamgeben ist sowie mit eiaem Loch, das sich von der ers- 
ten Breitseite durch den Stanzabschnitt hindurch erstreckt, wobei das 
Loch gegebenenfalls einen Gewindezylinder aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet dass Verdrehsicherungsmerkmale au£en am hohlzylindrischen 
Vorspnong iind/oder Innen im Bereich der Ringveitiefung inn den hohlzy- 
lindrischen Vorsprung herum ausgebildet werden. 

Bei dem erfindtangsgemaSen Verfahren weist das verwendete Profil somit 
einen rechteckigen Querschnitt auf und ist daher preisgunstig herzustel- 
len. Durch die Schritte a), b) imd c) gelingt es, Hohlkorperelemente herzu- 
stellen, ohne dass die verwendeten Werkzeuge einem hohen VerschleiS 
xmterliegen und ohne dass die verwendeten Stempel vorzeitig versagen. 
Das in der deutschen Patentanmeldung 10204589.5 beanspruchte Ver- 
fahren sowie die entsprechende dort beschriebenen Folgeverbxmdwerk- 
zeuge eignen sich bei entsprechender Ausfuhrung der fur die Schritte a), 
b) \ind c) verwendeten Stempel imd Matiizen ohne weiteres fur die Durch- 
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fuhrung des vorliegenden Verfahrens bzw. 2fur Herstellung der entspre- 
chenden HohlkSrperelemente. 

Die Herstellung in Arbeitsschritten, bei denen ffir ein Profil immer zwei 
Bearbeitungen in einer Station diirchgefQhrt werden, fuhrt dazai, dass die 
Produktivitat der Herstellimgsanlage verdoppelt wird, ohne dass der Aixf- 
wand fur die Herstellung des Folgeverbundwerkzeugs in einem AusmaS 
steigt, das nicht mehr vertretbar ware. Zwar wird durch die Verdopplung 
von Arbeitselementen ein gewisser Mehraufwand erforderlich, dieser lasst 
sich aber uber entsprechende FertigungszaMen ohne weiteres relativ firuh 
amortisieren. 

Es ist zwar moglich, in einem Folgeverbundwerkzeug mehrere Proffle pa- 
rallel zai bearbeiten, dies ist allerdings nicht unbedingt voinsuziehen, da bei 
axiftretenden Problemen mit einem Profil bzw. mit der Bearbeitung eines 
Profils, das gesamte Folgeverbundwerkzeug bis zur Behebimg der Storung 
angehalten werden muss, wodurch erhebUche ProdtxktionseinbuJSen ent- 
stehen konnten. Nichtsdestotrotz konnte die vorUegpnde ErBndimg imter 
Anwendung eines Folgeverbundwerkzeugs realisiert werden, das mehrere 
Profile gleichzeitig bearbeitet, 

Besonders bevorzugtc Ausfuhnmgen des erfindungsgemafien Verfahrens, 
der erfindungsgemaSen Hohlkorperelemente, der erfindimgsgemaSen Zu- 
sammenbauteile sowie des erfindungsgemalSen Folgeverbundwerkzeugs 
lassen sich den weiteren Patentanspruchen entnehmen. 

Weitere Vorteile des erfindixngsgemaJSen Verfahrens, der erfindungsgema- 
Sen Hohlkorperelemente sowie des erfindungsgemalS verwendeten Folge- 
verbundwerkzeug lassen sich den Figuren tmd der anschliefeenden Figu- 
renbeschreibung entnehmen. 
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Die Figuren zcig^en: 

Fig. 1 eine Atisfuhrung eines Profils, das zum Zwecke der vorliegen-- 

den ErjBndimg in einem Folgeverbimdwerkzeug entsprechend 
der Figur 2 verarbeitet wird, wobei die 

Fig. 2 eine in Bewegungsrichtung des Profils geschnittene Darstel- 

limg eines Folgeverbxmdwerkzeugs wiedergibt. 

Fig. 3 eine vergroJBerte Darstelltang des Folgeverbxandwerkzeugs der 

Fig. 2 im Bereich der Arbeitsstationen, 

Fig. 4A-4E eine Darstellung der einzelnen Schritte der Herstellung eines 
erfindiingsgemaBen Hohlkorperelements iinter Anwendxing 
des erfindungsgemalSen Verfahrens und des Folgeverbund- 
werkzeugs der Fig. 2 und 3, 

Fig. 5A-5N verschiedene Darstellxingen des fertig gestellten erfindungs- 
gemaSen Hohlkorperelements der Fig. 4A-4E, wobei Fig. 5A 
eine perspektivische Darstellung des erfindungsgemaSen 
HohlkSrperelements von imten zeigt. Fig. 5B eine DraufsicM 
auf das erfindungsgemaiSe Hohlkorperelement von oben. Fig. 
5C eine Schnittzeichnung entsprechend der Schnittebene C-C 
bzw. C'-C* der Fig. 5B und Fig. 5D eine vergrofierte Darstel- 
lung des Bereichs D der Fig. 5C, die weitere Figuren 5E-5I zei- 
gen erne ideale Variante des Hohlkorperelements der Fig. 5A- 
5D tind zwar ausgelegt fur dickere Blechteilen wahrend die 
Fig. 5 J-5N eine weitere ideale Variante, die zur Anwendxmg 
mit dxinneren Blechteilen ausgelegt ist, 
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Fig. 6A-6E DarsteUxingen eines weiteren erfmdungsgemaBen Hohlkorper- 
elements, das eine leichte Abwandlung des Hohlkorperele- 
ments gemafi Fig. 5A-5D darstellt, wobei Fig. 6A eine Draiof- 
sicht aixf das Hohlkorperelement von oben zeigt. Fig. 6B eine 
Schnittzeiclmimg entlang der Schnittebene B-B der Fig. 6A, 
Fig. 6C eine Schnittzeichnxxng entsprechend der Schnittebene 
C-C der Fig. 6A wiedergibt und Fig. 6D iind 6E perspektivi- 
sche Darstellxingen des Funkdonselements von oben iind iin- 
ten sind. 

Fig. 7A-7B die Anbringung des erfindungsgemajBen Hohlkorperelements 
an einem diinnen Blechteil hzw. einem dickeren Blechteil, 

Fig. 8A-8D Darstelliingen einer weiteren Ausfiiihrungsvaiiante eines Hohl- 
korperelemente mit Verdrehsicherungsmerkroale in Form von 
sich radial erstreckenden Rippen, die die Ringvertiefung tiber- 
brucken, wobei die Fig. 8A eine Ansicht auf das Hohlkorper- 
element von unten, die Fig. SB imd 8C Schnittzeichnimgen 
entsprechend der horizontalen Schnittebene B-B bzw. der 
senkrechten Schnittebene C-C der Fig. 8 A und die Fig.8D eine 
perspektivische Zeichnung ist bzw. sind. 

Fig. 9A-9D Darstellxingen entsprechend den Fig. 8A-8D jedoch von einer 
Ausfuhrungsform mit schrag gestellten Verdrehsicherungsrip- 
pen, die sich in radialer Richtung uber die Ringvertiefung und 
in axialer Richtung an der Hinterschneidung des Stanzab- 
schnitts entlang erstrecken. 
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Fig. lOA-lOD Darstellungen entsprechend den Fig. 8A-8D jedoch von 
einer Aiisfuhrungsform mit abgefwinkelten Verdreh- 
sichemngsrippen, die sich in radialer Kichtimg xiber die 
Ringvertiefung vmd in axialer Richtung an der Hinter 
schneidung des Stanzabschnitts entlang erstrecken. 



Fig. 1 lA-1 ID DarsteUxingen entsprechend den Fig. SA-8D jedoch von 
einer Aiisfuhrungsform mit Verdrehsicherungs- 
merkmalen die durch Nuten bzw. Vertiefungen gebildet 
sind, und 

Fig. 12A-12D Darstellimgen entsprechend den Fi^. SA-BD jedoch von 
einer Ausfuhrungsform mit einer in Draufsicht poly- 
gonalen Ringform, in konkretem Fall von quadratischer 
Form. 



Fig. 1 zeigt einen Abschnitt eines langlichen Profils 1 mit einem rechtecld- 
gen Querschnitt, einer ersten Breitseite 2, einer zweiten Breitseite 3 und 
zwei Schmalseiten 7, 8. Die Langskanten 9 des Profils konnen wie gezeigt 
gerundet siad. Sie konnen aber auch erne andere Form haben, beispiels- 
weise eine Fase oder eine rechtwinklige Form. Das Profil wird in einem 
Folgeverbxindwerkzeug bearbeitet, imi Hohlelemente, beispielsweise Mut- 
terelemente mit im Wesentlichen rechteckiger oder quadratischer Form, 
her^aistellen. Wenn die Hohlelemente als Miatterelemente realisiert werden 
sollen, muss ein Gewinde in das Loch des Hohlkorperelements einge- 
schnitten bzw. hergestellt werden. Dies erfolgt ublicherweise auSerhalb 
des Folgeverbundwerkzeugs in einer gesonderten Maschine. Femer be- 
steht die Moglichkeit, das Gewinde erst nach Anbringmig des Hohlkorper- 
elements an ein Blechteil herzustellen, beispielsweise mittels einer Gewin- 
de formenden oder Gewinde schneidenden Schraube. Femer ist es nicht 
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notwendig, ein Gewinde im Hohlkorperelement vorzusehen, sondem die 
Lochung des Hohlkorperelements kSnnte als glatte Bohnmg zur drehba- 
ren Lagerung einer Welle oder als Steckaiifhahme zur Auftiahme eines 
Steckstifts dienen. 

Ein erstes Folgeverbxmdwerkzevig 10, das zur Herstellung von Hohlkor- 
perelementen aus dem Profil 21 der Pig. 1 oder einem ahnlichen Profil 
dient und fur sich in der deutschen Patentanmeldung 102004004589.5 
beansprucht ist, ist in Fig. 2 im ULngsschnitt gezeigt, wobei der Lan^- 
schnitt durch die Mitte des Profils vorgcnommen ist. 

Man sieht aus Fig. 2 eine tintere Platte 12, die ubUcherweise an einem 
Pressentisch befestigt wird, entweder direkt oder indirekt iiber eine nicht 
gezeigte Zwischenplatte. Die untere Platte 12 tragt mehrere Saulen 14, 
vier in diesem Beispiel, von denen zwei ersichtLich sind, namlich die zwei 
Saulen, die hinter der Schnittebene Uegen. Oberhalb der SSulen befindet 
sich eine weitere Platte 16, die ubUcherweise an der oberen Werlcze-ugplat- 
te der Presse oder an einer Zwischenplatte der Presse befest^ ist. An der 
Platte 16 sind Fuhrungen 18 angeschraubt (beispielsweise mittels 
Schrauben, die hier nicht dargesteUt sind), wobei die Fuhrungen 18 aus- 
gelegt sind, um entsprechend der Hubbewegujig der Presse auf und ab an 
den Saulen 14 zu gleiten. Das Profil 1 wird In Pfeilrichtamg 20 bei jedem 
Hub der Presse vorgeschoben, und zwar um einen Betrag, der die doppelte 
Langsabmesstong L der einzelnen aus dem Profil hergestellten Hohlkorper- 
elemente betragt. Man merkt, dass in der DarsteUung gemaB Fig. 2 tmd 3 
das Profil 1 mit der zweiten Breitseite 3 nach oben gerichtet durch das 
Folgeverbiondwerkzeug gefuhrt wird. Wie aus der vergroiSerten Darstellxing 
des mittleren Bereichs des Folgeverbimdwerkzeugs aus der Fig. 3 eraicht- 
lich ist, umfasst das Folgeverbxindwerkzeug in diesem Beispiel vier Ar- 
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beitsstationen A, B, C, D, in denen jeweils zwei Bearbeitungen bei jedem 
Hub der Presse gleichzeitig vorgenommen werden. 

In der ersten Station A wird als erster Schritt a) ein so genaimter Durch- 
setzvorgang dixrchgefiihrt. 

In der zweiten Arbeitsstation B wird in einem zweiten Schritt b) ein Loch- 
vorgang xind in der dritfcen Arbeitsstation C in einem dritten Schritt c) ein 
Quetsch- bzw. Abflachvorgang dxarchgefuhrt. SchlieSlich wird in der vier- 
ten Arbeitsstation D ein Abschlagstempel 22 verwendet, um zwei Hohlkor- 
perelemente bei jedem Hub der Presse vom Profil 1 abzutrennen. Dabei 
schneidet die rechte Seite des Stempels das Profil an einer TrennsteUe 
durch, die sich hinter dem ersten Hohlkorperelement, d,h. dem Hohlkor- 
perelement 21 in Fig. 3 befindet sowie an einer TrennsteUe hinter dem 
zweiten Hohlkorperelement 21*. Das Folgeverbxmdwerkzeug ist in den Fig. 
2 xand 3 in der geschlossenen Stellimg gezeigt, in der die zwei Hohlkorper- 
elemente 21 imd 21* gerade vom Profil 1 abgetrennt warden. Kuxz vor dem 
Abschlagvorgang beruhrt die vordere Seite des Mutterelements 21 die 
Schragflache 24 der rechtwinkUgen Nocke 27, die von einer Schrauben- 
druckfeder 26 nach unten gedruckt wird. Der Vorschub des Profilstreifens 
druckt daher uber die schrag gestellte Flache der Nocke 24 diese nach o- 
ben, wodurch die Feder 26 komprimiert wird. Nach erfolgter Abtrenntmg 
des ersten Hohlkorperelements 21 druckt die Nocke 24 auf der rechten 
Seite des Mutterelements 21 imd kippt dieses in die geneigte SteUimg, die 
auf der rechten Seite der Fig. 3 ersichtlich ist. Das Mutterelement 21 fallt 
daim auf eine Rutsche aus dem Arbeitsbereich des Folgeverbiondwerk- 
zeugs und kann beispielsweise in der Position gemafi Fig. 2 daim seitlich 
aus dem Folgeverbtmdwerkzeug herausgefiahrt werden, beispielsweise li- 
ber seine seitliche Rutsche unter der Einwirkung von Schwerkraft oder 
mit einem DruckluftstoiS usw. 
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Das zweite Hohlkorperelement 21' fallt diarch ein Loch 28 in der Ab- 
schlagmatrize 30 imd anschHeSend durch entsprechende Bohrungen 32, 
34, 36 und 38 hindurch, die in Flatten 40, 42, 44 und 12 ausgpbildet 

sind. 

Die Bohrungen bzw. das Loch 38 in der Platte 12 kSnnen mit einer weite- 
ren Bohning (nicht gezeigt) im Pressentisch oder in einer etvsraig vorgese- 
henen Zwischenplatte zwischen der Platte 12 land dem Pressentisch fiih- 
ren, die die HerausfOhrung der Mutterelemente wie 21' ermogUcht, bei- 
spielsweise unter der Einwirkung der Schwerkraft oder fiber eine seitliche 
Rutsche oder unter Anwendimg eines DruckluftstolSes. 

Bei der konkreten, in Fig. 3 gezeigten Konstnaktion, ist die Platte 44 uber 
nicht dargestellte Schrauben mit der Platte 12 verschraubt. Die Platte 42 
besteht aus mehreren Plattenabschnitten, die den jeweiligen Arbeitsstati- 
onen zugeordnet sind, die uber weitere, nicht dargesteUte Schrauben (da 
aufeerhalb der Ebene der Schnittdarstellung angeordnet) mit der durchge- 
henden Platte 44 verschraubt sind. Die durchgehende Platte 40 ist eben- 
faUs mit den Abschnitten der Platte 42 verschraubt, tind zwar auch hier 
mittels nicht dargestellter Schrauben. Oberhalb der diirchgehenden Platte 
40 befinden sich wiederum Plattenabschnitte 50, 52, 54, 56, 58 vmd 60, 
die wiederum mit der Platte 40 verschraubt sind. Die Platte 50 ist eine Ab- 
stutzplatte, die eine untere Fuhrung fOr das Profil 1 bildet, genauer gesagt 
fur die erste Breitseite 2 des Profils 1, die in dieser Darstellixng die Unter- 
seite bildet. Die Plattenabschnitte 52, 54 vmd 56 sind den Arbeitsstatio- 
nen A, B und C zugeordnet, wahrend die Plattenabschnitte 58 void 60, die 
eine Aufhahme fur die Abschlagmatrize 30 bilden, der Arbeitsstation D 
zugeordnet sind. 
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An mehreren Stellen zwischen der dtirchgehenden Platte 44 und den Plat- 
tenabschnitten 50, 52, 54, 56, 58 imd 60 befinden sich kraftige Schrau- 
bendruckfedem 62, von denen nur die eine Feder in den Fig. 2 und 3 zu 
sehen ist, da die anderen atafeerhalb der Schnittebene angeordnet sind. 
Diese Fedem, wie 62, haben die Fiinktion, beim Offiien der Presse die 
Plattenabschnitte 50 bis 60 anzuheben, wodurch. auch der Profflstreifen 1 
angehoben wird txnd hierdiorch aus dem Arbeitsbereich der Durchsetz- 
stempel 64, 66 gelangt, wodiirch das Profil xim den doppelten Beb:^g der 
Lange L der Hohlkorperelemente 21 weiter voi^eschoben werden kann. 

Die Trennebene des Fo^everbiindwerkzetigs befindet sich oberhalb des 
ProfUs 1 und ist mit T in Fig. 3 bezeichnet. 

Oberhalb des Profilstreifens befinden sich wiederum Plattenabschnitte 72, 
74, 76, 78 und SO, die mit einer durchgehenden Platte 82 verschraubt 
sind - auch hier uber nicht dargesteUte Schrauben. Femer ist die Hatte 
82 mit der oberen Platte 16 verschraubt. 

Bei Offnung der Presse werden somit die Platten 72, 74, 76, 78 imd 80 mit 
der Platte 22 und der oberen Platte 16 angehoben, imd zwar so weit, dass 
die zwei Lochstempel 84, 86 imd die zwei oberen Abflachstempel 88 xaxd 
90, wie auch die Matrizen 92 und 94, die mit den Durchsetzstempel 64, 
66 zusammenarbeiten und auch der Abschlagstempel 22 aufier Eingriff 
mit dem Profflstreifen 1 gelangen. Durch diese Bewegung, gekoppelt mit 
der Anhebung des Profflstreifens durch die Feder 62, wird es ermogUcht, 
dass der Profflstreifen 1 xxm die doppelte Langenabmessung der Hohlkor- 
perelemente 21 weiter geschoben werden kann in Vorbereitung fur den 
nachsten Hub der Presse. 
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Man sieht, dass die Arbeitsstationen A und B eine Langenabmessung, d.h. 
in Bewegungsrichtung 20 des Profilstreifens 1, aiifweisen, die der vierfa- 
chen Langenabmessung eines Hohlkorperelements 21 entspricht. Die Ar- 
beitsstation C hat eine Langenabmesstxng, die der dreifachen Langenab- 
messung eines Hohlkorperelementes 21 entspricht, wahrend die Arbeits- 
station D eine Langenabmessiang aufweist, die ein mehrfaches der Lan- 
genabmessung des Hohlkorperelements 21, in diesem Beispiel das sechs- 
fache, aufweist. Dies bedeutet, dass so genannte leere Stellen wie 98 vor- 
handen sind, an denen keine Bearbeitung des Profilstreifens 1 stattfindet. 
Diese leeren SteUen schaJEfen aber Platz, der notwendlg ist, um die einzel- 
nen Bestandteile der verwendeten Werkzeuge ausreichend stabil auszu- 
bilden und ab2PListutzen. 

Femer sieht man aus Fig. 3, dass die Lochmatrizen 100, 102, die mit den 
Lochstempeln 84, 86 zusammen arbeiten, eine mittiere Bohrung 104 bzw. 
106 axifweisen, die mit weiteren Bohrungen 108, 110 in Einsatzhulsen 
112, 114 ausgerichtete sind, die es ermoglichen, die Stanzbutzen 116, 118 
zu entsorgen, Diese fallen namlich durch die Bohrung 108, 1 14, die im 
Durchmesser grSJSer sind als die Bohnmg 104, 106 und durch die weite- 
ren Bohrungen 120, 122 in der Platte 12 nach imten \ind konnen uber 
entsprechende Passagen im Pressentisch oder in einer etwaig vor^esehe- 
nen Zwischenplatte in der gjeichen Art und Weise wie die Mutterelemente 
21' entsorgt bzw. abgefuhrt werden. 

Obwohl hier nicht gezeigt, befinden sich links und rechts des Profilstrei- 
fens 1, d.h. hinter der Ebene der Zeichnimg vor der Ebene der Zeichnung 
der Fig. 3, Fuhrungselemente, die beispielsweise diirch Wangen der Plat- 
ten 50, 52, 54, 56 und 58 gebildet sein konnen, die daJRar sorgen, dass der 
Profilstreifen der gewunschten Bewegungsbahn durch das Folgeverbund- 
werkzeug folgt. Es kann ein geringfagiger seitlicher Freiraum vorgesehen 
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werden, der eine etwaige Ausdehnung des Profilstreifens in Querrichtung 
zulasst. 

Die konstrixktiven Einzelheiten der Diarchsetzstempel 64, 66, der damit 
zusammen arbeitenden Matrizen 92, 94, der Lochstempel 84, 86 der da- 
mit zusammen wirkenden Matrizen 100, 102 und der Abflachstempel 88, 
90 gehen aus den Zeichn^lngen der Fig, 2 imd 3 hervor und werden im 
Obrigen genauer in den nachfolgenden Zeichnimgen naher erlautert, 

Mittels der Folgeverbundwerkzeuge der Fig. 2, 3 wird ein Verfahren zoxa 
Herstellen von Hohlkorperelementen, wie Miitterelemente, zur Anbringung 
an ublicherweise aus Blech bestehenden Bauteilen realisiert. Das Verfah- 
ren dient der Herstelliang von Hohlkorperelementen 21, 21*, beispielsweise 
mit einem zumindest im Wesentlichen quadratischen oder rechtecMgen 
Axx&enumriss, diirch Ablangang einzekier Elemente von einem in Form 
einer Profilstange oder eines Wickels vorliegenden Profil 1 nach vorheriger 
Stanzung von Lochem 23 in das Profil 1, gegebenenfalls mit anschlieSen- 
der Ausbildung eines Gewindezylinders imter Anwendung eines Folgever- 
btmdwerkzeugs mit mehreren Arbeitsstationen A, B, C, D, ixi denen jewei- 
lige Bearbeitungen durchgefuhrt werden. Das Verfahren zeichnet sich da- 
durch aus, dass in jeder Arbeitsstation A, B, C, D fur das Profil 1 bzw. fiir 
mehrere nebeneifiander angeordnefe Profile jeweils zwei Bearbeitungen fur 
jeden Hub des Folgeverbtmdwerkzeugs gleichzeitig diirchgefuhrt werden, 
D.h., es ist grundsatzlich moglich, mehrere Profile 1 nebeneinander und 
zeitgleich im gleichen Folgeverbiindwerkzeug zu bearbeiten, vorausgesetzt, 
die entsprechende Anzahl von ein2slnen Werkzeugen, wie Durchsetzstem- 
pel, Lochstempel und die zugeordneten Matrizen, ist vorhanden. 
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In der letzten Arbeitsstation werden mittels eines Abschlagstempels 22 
von dem bzw. von jedem Profil 1 jewefls zwei Hohlkorperelemente 21, 21' 
abgetrennt. 

Der Abschlagstempel 22 durchtreimt das Profil an einer ersten Stelle hin- 
ter einem ersten Hohlkdrperelement 21 nnd an einer zrwreiten SteUe hinter 
einem zweiten Hohlkorperelement 21', wobei das zweite Hohlkorperele- 
ment 21' in Richtung der Bewegung des Abschlagstempels quer zur 
Langsrichtung des Profils 1 aus der Bewegungsbahn des Proffls herausge- 
fuhrt wird, Ds^ erste Hohlkdrperelement 21 wird in der Abschlagstation 
des Folgeverbtmdwerkzeiigs zimiindest vorerst im Allgemeinen in Rich- 
tung der Bewegixagsbahn des Proffls herausgefuhrt. 

Jede Arbeitsstation des Folgeverbundwerkzeugs weist eine Lange in Laiaf- 
richtung des Proffls anf, die dem Dreifachen oder dem Vierfachen oder 
dem Mehrfachen der Langsabmessung eines fertigen Hohlkorperelements 
21, 21' entspricht. 

Bel der gezeigten Ausfuhrung des Folgeverbundwerkzeugs wird eine gefe- 
derte Nocke 27 mit einer zur Bewegungsbahn des Proffls schraggesteUten 
Nockenflache 24 von der vorderen Kante des vorderen Endes des Proffls 
am Ausgangsende der letzten Arbeitsstation entgegen der Kraft einer Fe- 
dereimichtung 26 vorgespannt. Nach Abtrennxxag des am vorderen Ende 
des Proffls ausgebildeten Hohlkorperelements 21 wird dieses von der gefe- 
derten Nocke nach unten gekippt, uni die Entfemung aus dem Folgever- 
bundwerkzeug zu erleichtem. 

Bei der Ausfuhrung gemaS Fig. 2 imd 3 arbeiten die unteren Stempel 64, 
66 zur Durchftihrung des Durchsetzvorgangs tmd die Lochstempel 84, 86 
zur Diirchfuhrung des Lochvorgangs von entgegengesetzten Seiten des 
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Profils 1 auf diesem. Bei der Dixrchfuhrung des Abflachvorgangs wird mit 
jeweUigen Abflachstempein 88, 90 von oben axaf den Profilstreifen 1 einge- 
wirkt, wahrend der Streifen im Bereich der Lochving von cinem Plattenab- 
schnitt 56 abgestutzt wird. Stattdessen ware es auch mogUch, Abstutz- 
dome am Plattenabschnitt 56 an den SteUen der Locher im Profilstreifen 
anzuordnen, fells es notwendig erscheint, das Profilmaterial in diesem Be- 
reich wahrend des Abflachvorgangs abzustutzen, beispielsweise um eine 
scharfkantigere Ausbildimg der Stimseite des hohlen Stanzabschnitts zu 
erreichen. 

Es warden nun einige Beispiele angegeben, die die HersteUxmg von be- 
stimmten HohUcorperelementen beschreiben. 

Bezug nehmend auf die Fig. 4A - 4E W die Fig. 5A -5D wird nionmehr 
das erfindungsgemaSe Verfahren zum HersteUen von HohBcSrperelemen- 
ten, wie Mutterelemente, beschrieben, die zur Anbringung an ubHcherwei- 
se aus Blech bestehenden Bauteilen ausgelegt sind. Insbesondere geht es 
hier um ein Verfahren zur HersteUung von Hohlkorperelementen 200 mit 
einem zumindest im WesentMchen quadratischen oder rechteckigen Au- 
fieniomriss 202 durch Ablangung einzelner Elemente von einem in Form 
einer Profilstange (1, Fig. 1) oder eines Wickels vorUegenden Profils nach 
vorheriger Stanzung von Lochern 204 in das Profil, gegebenenfaUs mit an- 
schUefiender Ausbildung eines Gewindezylinders 206 unter Anwendung 
eines Folgeverbundwerkzeugs (Fig. 2, Fig. 3) mit mehreren Arbeitsstatio- 
nen A, B, C und D, in denen jeweUige Bearbeitungen durchgefOhrt wer- 
den. Das Verfahren wird durch die folgenden Schritte gckennzeichnet: 

a) In einem ersten Schritt, ausgehend von einem im Querschnitt 

rechteckigem Profil 1, Fig. 4A), wird ein Durchsetzvorgang unter 
Anwendxmg der Durchsetzmatrizen 92, 94, die von oben kommen. 
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mid der Durchsetzstempel 64, 66 durchgefuhrt. Der Durchsetzvor- 
gang fuhrt zu einer zylindrischen Vertiefung 208 an einer ersten 
Breitseite 2 des Profils 1 void einem holil2ylindrischen Vorsprung 
210 an einer zweiten, der ersten Breiteseite 2 gegeniiber Uegenden 
Breitseite 3 des Profils, der von einer ringformigen Vertiefung 212 
umgeben ist, die in Fig. 4B gezeigt ist. Der Profflstreifen 1 wird beim 
SchHelSen der Presse hzw. des Folgeverbundwerkzeugs auf die ober- 
halb des Plattenabschnitts 52 hervorstehenden Enden der Dtarch- 
setzstempel 64 und 66 gedruckt. Die henrorstehenden Enden der 
Diarchsetzstempel haben eine zu der Form der zylindrischen Vertie- 
fung 208, die in Fig. 4B gezeigt ist komplementare Form. In ahnli- 
cher Weise haben die Stimenden der mit dem Durchsetzstempel 
zusammen arbeitenden Matrizen 92, 94 eine zu der des hohlaylind- 
rischen Vorsprungs 210 und der diese umgebenden Ringsrertiefimg 
212 gemaS Fig. 4B komplementare Form. 

b) In einem zweiten Schritt wird ein zwischen dem Boden 2 14 der zy- 
lindrischen Vertiefung 208 und dem Boden 216 des hohlzylindri- 
schen Vorsprungs 210 verbleibender Steg 218 beim ScMiefeen der 
Presse bzw. des Folgeverbundwerkzeugs 10 mittels der Lochstempel 
88, 90 zur Ausbildung des durchgehenden Loches 204 (Fig. 4C) 
dvirchlocht. Die Stanzbutzen werden wie erwahnt fiber die Bohrun- 
gen 104, 106 bzw. 108, 110 entsorgt. 

c) In einem dritten Schritt wird der hohlzylindrische Vorsprung 210 an 
seinem freien Stirnende 220 zur Ausbildung eines aiif der A-uSen- 
seite Mnterschnittenen Stanzabschnitts 222 abgeflacht, wodiarch 
die Stimflache 224 in Fig. 4D ausgebildet wird, die in einer Ebene 
paraEel zu den Breitseiten 2 imd 3 xxnd senkrecht zur mittleren 
Langsachse 226 des Lochs 204 steht. Danach konnen die Hohlkor- 
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perelemente in der Arbeitsstation D vom Profil abgetrennt und an- 
schHeiSend gegebenenfells mit Gewinde 206 versehen werden, wie in 
Fig. 4E bzw. in der dazu identischen Fig. 5C gezeigt. 

Der dritte Schritt konnte gegebenenfalls mit dem Schritt b) kombiniert 
werden. 

Beim Diirchsetzvorgang des Schiittes a) werden der Durchmesser der 2y- 
lindrischen Vertiefung xind der innere IXirchmesser des hohlzylindrischen 
Vorsprungs zumindest im WesentUchen gleich ausgefiihrt. 

Femer wird vorzugsweise beim Diirchsetzvorgang des Schrittes a) oder 
beim Lochvorgang des Schritts b) oder beim Abflachvorgang des Schritts c) 
die Miindung 229 der zylindrischen Vertiefung 208 an der ersten Breitsei- 
te 2 des Profils mit einer gerundeten oder angefasten Einlaufkante 230 
ausgefulirt, die bei Verwendung des Elements den Gewindeauslauf bildet. 

Beim Durchsetzvorgang des Schrittes a) oder beim Lochvorgang des 
Schrittes b) oder beim Abflachvorgang des Schiittes c) wird vorzugsweise 
auch die Mundxmg 232 des hohlzylindrischen Vorsprungs 210 an ihrem 
freien Ende mit einer gerundeten oder angefasten Auslaxxftante 234 ver- 
sehen, die beim fertig gesteUten Element den Gewindeeinlauf bildet. 

Bei der Durchlochung des Steges gemaS Schritt b) wird das Loch 204 mit 
einem Dxirchmesser erzeugt, der dem Diorchmesser der zylindrischen Ver- 
tiefimg 208 imd dem inneren Durchmesser des hohlzylindrischen Vor- 
sprungs 210 zumindest im WesentUchen entspricht. Femer wird beim 
Durchsetzvorgang des ersten Schrittes a) das freie Ende des hohlzylindri- 
schen Vorsprungs 210 aufeen mit einer Fase 236 versehen. Aufierdem 
wird bei diesem Durchsetzvorgang die Ringvertiefimg 212 mit einem ring- 
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formigen Bodenbereich. 238 versehen, der zumindest in etwa in einer Bbe- 
ne parallel zu der ersten void zweiten Breitseite 2, 3 des Profflstreifens 
steht, auf der radial inneren Seite mit einem zumindest im WesentUchen 
gerundeten Ubergang 240 in die AulSenseite des hohlzylindrischen Vor- 
sprungs 210 iind avif der radial atiSeren Seite in eine konusformige Fiache 
242 ubergeht, die einen eingeschlossenen Konuswinkel im Bereich zwi- 
schen 60 bis 120% vorzugsweise bei etsva 90° aufwreist. 

Der Obergang 243 vom ringformigen Bereich 238 der Ringvertiefung 212 
in die konusfonnige Flache 242 wird gerundet, wie audi der Auslauf 245 
der Konusflache der Ringvertiefung 212 in die zweite Breitseite 3 des Pro- 
ffls. Die Konusflache 242 kann sich in der Praxis so darsteUen. dass der 
gerundete Ubergang 243 tangential in den gerundeten Auslauf 245 uber- 
geht. 

Bei Herstellung der Hinterschneidung 244 wird diese durch einen zylind- 
rischen Teil des hohlzylindrischen Vorsprungs 210 gebildet, der in etwa in 
der Hohe der zweiten Breitseite 3 des Profils 1 in einen bei Durchfiohrung 
des Schrittes c) verdickten Bereich 246 des hohlzylindrischen Vorsprungs 
210 ubergeht, der zumindest im WesentUchen ixher die zweite Breitseite 3 
des Profils vorsteht. 

Der verdickte Bereich 246 des hohlzyUndrischen Vorsprungs 210 wird 
zumindest im WesentUchen konusformig ausgefuhrt xmd diver^ert von 
der ersten und zweiten Breitseite weg. wobei der Konusvsdnkel des verdick- 
ten Bereichs des hohlzyUndrischen Vorspnings benachbart zur Stimseite 
224 im Bereich zwischen 30° und 70°, vorzugsweise bei etwa 50° Uegt. 
Nach dem Abflachungsvorgang endet der hohlzyUndrische Vorsprung 219 
an seinem freien Ende aulSen in einer mogUchst scharfkantigen Stanzkan- 
te 250. 
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Wie insbesondere aus den Fig. 5A mid 5B eraichtUch, ist die Ringvertie- 
fung mit einem AuSendiorchmesser ausgefuhrt, der nur etwas Meiaer ist 
als die Meinste Querabmessxmg des in Draiafsicht rechteckigen Hohlkor- 
perelements, wodiarch die Ringvertiefimg 212 mit der zweiten Breitseite 3 
des Profils 1 an den engsten Stellen in der Ebene der zweiten Breitseite 3 
verbleibende Stege 284, 286 im Bereich von 0,25 bis 1 mm, vorzugsweise 
von etwa 0,5 mm bildet 

Die Pig. 5E-5I hzw. 5J-5N zeigen im Wesentlichen das gleiche Elemente 
wie die Figuren 5A-5D, jedoch mit kleinen Abweichungen im Bezazg aiif die 
Ausbildtmg des Stanzabschnitts 222, der in den beiden Versionen gemaS 
Fig. 5E>"5I bzw. 5J-5N eine ideale Form aufweist. 

In den Fig. 5EJ-5I bzw. 5J-5N warden die gleichen Bezugszeichen einge- 
setzt, die auch im Zusammenhang mit den bisherigen AusfCihningsbei-- 
spielen verwendet warden. Es versteht sich, dass die bisherige Beschrei- 
bung aach fur die Fig. 5E-5I bzw. 5J-5N gilt, d.h. dass die firuhere Be- 
schreibong von Merkmalen mit den gleichen Bezagszeichen oder auch fur 
die Beschreibung der Fig. 5E>-5I bzw. 5J-5N gilt. Diese Konvention wird 
auch bei den weiteren Figuren beibehalten, so dass nor wesentliche Un- 
terschiede oder bedeutende Merkmale hier extra beschrieben werden. 

Der Hauptunterschied zwischen der Ausfuhrung gemalS Fig. 5E-5I and 
der Ausfuhrung gemaiS Fig. 5J-5N liegt darin, dass die Ausfuhrung gemaS 
Fig. 5E-5I fur dickere Bleche im Bereich von beispielsweise 1,2 bis 2,0 mm 
Bleckdicke verwendet wird, wahrend die Ausfuhrung gemalS Fig. 5J-5N for 
eher dtinnere Bleche, beispielsweise im Bereich von 0,4 bis 1,2 mm 
Bleckdicke verwendet wird. 
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Konkret zeigt die Fig. 5E eine Ansicht von imten axd die untere Stimseite 
des Stanzabschnitts 222, d.h. in PfeiMchtung E der F%. 5H. Die Fig. 5F 
ist eine Schnittzeichnxmg entsprechend der vertikalen Schnittebene F-F in 
Fig. 5E, so dass in Fig. 5F die zwei Verdrehsicherungsripperi 272, die sich 
in axialer Richtung erstrecken "und die sich an der 12 Uhr xmd 6 Uhr- 
SteUiing in Fig. 5E befinden, jeweils im Schnitt gesehen werden konnen. 
Dagegen konnen die vier weiteren Verdrehsicherungsrippen 272', die in 
Fig. 5E eingetragen sind, weder in Fig. 5F noch in Fig. 5Q, welche eine 
Schnittzeichnrmg entsprechend der Schnittebene G-G zeigt, gesehen wer- 
den. Sie konnen atach nur andeutungsweise in Fig. 5E erkannt werden, da 
sie im Prinzip hinter dem Stanzabschnitt 222 weitestgehend versteckt 
sind. In der Schnittzeichniing der Fig. 5G sind sie nicht ersichtUch, da die 
Schnittebene so gewahlt ist, dass die Verdrehsicherungsrippen 272 bzw. 
272' nicht in der Schnittebene oder benachbart zur Schnittebene Uegen 
und auch nicht so groS sind, dass sie in Seitenansicht in der Schnittebene 
erkannt werden konnten. 

Die Fig. 5H und 51 zeigen jeweils eine vergroSerte DarsteUung der in einem 
strichpimktierten Rechteck in Fig. 5G bzw. 5F gezeigten Bereiche. Aus den 
Fig. 5H bis 51 ist erkennbar, dass die untere Stimseite 224 des Stanzab- 
schnitts 222 in der Schnittebene durch einen Radius bebUdet ist, der tan- 
gential an der Schneidkante 250 auslauft. 

Dies stellt einen Unterschied zu der Stimseite 224 der Ausfuhrung gemaS 
Fig. 5A-5D dar, die eraen deutUchen Ringflachenanteil in einer Ebene 
senkrecht zur mittleren Langsachse 226 des HohlkSrperelements aijf- 
weist. 

Femer ist insbesondere aus den Zeichnungen gemaS Fig. 5H und 51 zu 
erkennen, dass der als konusformige Schragflache 242 in Fig. 5D be- 
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zeichnete Bereich der Ringvertiefung 212 an sich dtxrch zwei Radien gebil- 
det ist, die ineinander an einem Wendepuiikt libergehen, in diesem Bei- 
spiel mit nor einem sehr kurzen Geradeanteil, der durch die zwei Linien 
301 und 303 angedeutet ist, xmd der auch in der Praxis niclit vorhanden 
sein muss, d.h. die zwei Radien, die die schrag gestellte Wand der Vertie- 
fung bilden (gekrummte Bereiche 243 und 245), kSnnen unmittelbar tan- 
gential ineinander ubergehen, Nichtsdestotrotz ist im Bereich des Wende- 
pxmkts ein Flachenbereich vorhanden, der als annahemd flach bezeichnet 
werden kann, so dass die Bezeichmong "zumindest kn WesentKchen ko- 
nuLsformig" gerechtfertigt ist. Naturlich konnte axich ein Marer, streng ko- 
nusformiger Bereich vorgesehen werden. 

Diarch die Verwendung der gleichen Bezugszeichen ist erkennbar, dass die 
Figuren 5J-5N genauso zu verstehen sind, wie die Figuren 5EI-5I. Der ein- 
zige Unterschied hier ist, dass die Verdrehsicherungsnasen 272* in Fig. 5E 
in Fig. 5 J nicht gesehen werden konnen, iind zwar deshalb nicht, weil sie 
wirkHch hinter der ringformigen Stanzkante 250 versteckt sind. Somit 
sind die Verdrehsicherungsnasen 272 nur in Fig. 5K bzw. in Fig. 5N zu 
sehen. 

In einem altemativen Verfahren, das zu dem Hohlkorperelement nach den 
Fig. 6A bis 6E fiihrt, wird beim Durchsetzvorgang gemalS Schritt a) durch 
die Anwendimg entsprechend gestalteter Dxxrchsetzstempel 64, 66 imd 
Diorchsetzmatrizen 92, 94 auf der ersten Breitseite 2 des Profils um die 
zylindrische Vertiefang 20S herum eine ringformige Erhebung 260 ausge- 
bildet, die beispielsweise zumindest im Wesentlichen ein Materialvolumen 
darsteUt, das dem Vol*umen der Riagvertiefung 212 imi den hohlsylindri- 
schen Vorsprung herum entspricht. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel ist 
der Durchmesser der zyHndrischen Vertiefang 208 groiSer als der Innen- 
durchmesser des hohlzylindrischen Vorsprungs 210. Ferner endet das 
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Grewinde 206 in einem konischen Bereich 262 eines Stiafenloches 264, das 
in diesem Beispiel gegebenenfalls anstelle eines gerundeten Gewindeaus- 
latifs verwendet werden kann (was auch bei der Ausfulming gemaS Fig. 
4A bis 4C bzw. Fig. 5 A bis 5D mo^ch ware). 

Der Boden der Ringvertiefung ist in dieser Ausfuhrungsforrn allein diorch 
einen gerundeten Obei^ang 243 vom hohlzylindrischen Vorsprung 210 in 
die Konxisfiache 242 gebildet, was auch bei der Ausfiihrung gemaS Fig. 4A 
bis 4E bzw. Fig. 5A bis 5D moglich. ware. 

Beim Diarchsetzvorgang gemaS Schritt a) werden, wie in Fig. 5A xand Fig. 
6E ersichtlich, durch entsprechende Profilierung der Dnrchsetzstempel 9, 
94 Verdrehsicherungsmerkmale 272 axafien am hohl2ylindrischen Vor- 
sprung 210 bzw. innen im Bereich der Ringvertiefung 212 um den hohlzy- 
lindrischen Vorsprung 210 herum ausgebildet. 

Diese Verdrehsicherungsmerkmale konnen (wie gezeigt) durch Rippen 272 
imd/oder Nuten (nicht gezeigt) an der radial aixSeren Seite des hohlzylind- 
rischen Vorsprungs 210 gebildet werden. Diese Rippen 272 erstrecken 
sich in axialer Richtung 226 und uberbrucken die Hinterschneidtxng 244 
des hohl2ylindrischen Vorsprungs 210. Sie haben eine radiale Breite, die 
zumindest im Wesentlichen im Bereich zwischen 40 % imd 90 % der ma- 
ximalen radialen Tiefe der Hinterschneidting entspricht. 

Es entsteht somit ein Hohlkorperelement 200 zur Anbringung an einem 
ublicherweise aus Blech bestehenden Bauteil 280 (Fig. 7A bzw. Fig. 7B) 
mit einem zumindest im Wesentlichen quadratischen oder rechtecMgen 
AuSenumriss 202, mit einer ersten Breitseite 2 xmd einer zweiten Breitsei- 
te 3, mit einem eiae Hinterschneidung 244 aufweisenden Stanzabschnitt 
246, der uber die zweite Breitseite vorsteht imd von einer Ringv^ertiefung 
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212 in der 2rwreit:en Breitseite umgeben ist sowie mit einem Loch 204, das 
sich von der ersten Breitseite 2 dnrch den Stanzabschnitt 246 hindxarch 
erstreckt, wobei das Loch gegebenenfaUs einen Gewindezylinder 206 aixf- 
weist land das Hohlkorperelement sich dadiorch anszeichnet, dass Ver- 
drehsicherungsmerkmale 272 aufeen am hohlzylindrischen Vorsprung 210 
tmd/oder innen im Bereich der Ringvertiefung 212 tain den hohlzylindri- 
schen Vorsprung 210 herum ausgebUdet werden. 

Das HohlkSrperelement zeichnet sich femer dadurch aus, dass die zweite 
Breitseite 3 radial auSerhalb der Ringvertiefung 212 in ekier Ebene liegt, 
d.h. abgesehen von etwaigen Rtxadungen oder Fasen an den Obergangen 
in die Seitenflanken des Hohlkorperelements, tand somit keine Balken, 
Nuten Oder Hinterschneidungen im Bereich aix&erhalb der Ringvertiefung 
axafweist. 

Die Ringvertiefung 212 ist mit eiaem AulSendiarchmesser ausgefuhrt, der 
nur etwas kleiner ist als die kleinste Querabmessung des in Draiafsicht 
rechteckigen Hohlkorperelements, wodurch die Ringvertiefung mit der 
zweiten Breitseite 3 des Proffls an den engsten SteUen 284, 286 in der E- 
bene der zweiten Breitseite verbleibende Stege im Bereich von 0,25 bis 1 
mm, vorzugsweise von etwa 0,5 mm bildet. 

Die Fig. 7A und 7B zeigen wie ein land dasselbe erfindimgsgemaBe Ele- 
ment 200 gemafi Fig. 5A bis 5D mit einem dunneren Blechteil (Fig. 7A) 
von beispielsweise 0,7 mm Dicke und mit einem dickeren Blechteil (Fig. 
7B) von beispielsweise 1,85 mm Dicke verwendet werden ksmn. Das Ble- 
ch-material fuUt nach der Verpressung mittels einer Matrize die gesamtc 
Ringvertiefung 212 aus und liegt an der voUen Flache der Ringvertiefung 
imd der Verdrehsichenangsmerkmale 272 im Bereich der Hinterschnei- 
dung an. In beiden Fallen erfolgt daher eine gute Abdeckung mit den Ver- 
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drehsicherungsilppen 272 und daher eine gute Verdrehsichemng zwi- 
schen dem Hohlkorperelement 200 und dem Blechteil 280. Der Stanzab- 
schnitt 246, der in diesen Beispielen zumindest im Wesentlichen nicht 
verfoimt wird, wird selbsfstanzend in das Blechteil eingebracht. Die abge- 
flachte Stimseite 224 des Stanzabschnitts 246 Uegt bei dunnen Blechen 
(wie in Fig. 7A gezeigt) in der Hohe der Unterseite des Blechteils wad bei 
dickeren BlefchteUen (Fig. 7B) oberhalb der Unterseite des Blechteils (d.h. 
die dem KSrperteil des Hohlkorperelements abgewandte Seite des Blech- 
teils). In beiden Fallen Uegt van. den Stanzabschnitt herum eine Ringvertie- 
fiing 282 vor, die in ihrer Form dxirch die konkrete Form der komplemen- 
tar gestalteten Matrize bei der selbststanzenden Anbrii^ung des Hohlkor- 
perelements in einer Presse oder durch einen Roboter oder in einem C- 
Gestell vorgegeben ist Dabei weist die Matrize wie bei der selbststanzen- 
den Anbringixng von Befestigungselementen ablich eine mittlere Bohrung 
auf, durch die der entstehende Stanzbutzen enfsorgt wird. Obwohl die er- 
findungsgemaJSen Hohlkorperelemente selbststanzend ausgefuhrt sind, 
konnen sie dennoch in vorgelochten BlechteUen verwendet werden. Mit 
einer zweiten AusjPQhrung des erEndimgsgemafien Hohlkorperelements 
kaiin ein weiterer Dickebereich von Blechteilen, beispielsweise 1,85 bis 3 
mm, abgedeckt werden. Es muss lediglich der Stanzabschnitt etwas langer 
ausgefiihrt werden. 

Da die in Draufsicht quadratischen Hohlkorperelemente so angebracht 
werden, dass die zweite Breitseite 3 direkt an der Oberseite des BlechteEs 
280 anUegt, sich jedoch nicht oder im WesentUchen nicht in das Blechteil 
eingrabt, ist eine Kerbwirkung nicht zu befurchten, so dass sich ein gates 
Ermiidungsverhalten dank eines guten Ermudungswiderstands auch bei 
dynamischen Lasten ergibt. Obwohl die Hohlkorperelemente in Draufsicht 
quadratisch sind, ist an sich keine besondere Orientierung der Matrize 
gegenuber dem jeweils verwendeten Setzkopf erforderlich da der Stanzab- 
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schnitt in Draxifsicht krdLsrund und daher orientierungsfrei ist. Es muss 
nur dafur gesorgt werden, dass der Setzkopf und die Matrize koaxial zu- 
einander und zu der Langsachse 226 des HohlkSrperelements Hegen. Bci 
Anbringung eines weiteres Bauteils an einem Zusammenbauteil gemafi 
Fig. 7A Oder 7B wird das weitere Bauteil <ibUch.erweise unten am Blechteil 
durch eine Schraube (nicht gezeigt) befestigt, die von unten kommend in 
das Gewinde eingeschraubt wird. Hierdurch wird durch An:riehen der 
Schraube die Verbindung zwischen dem Hohlkorperelement 200 xind dem 
Blechteil verstarkt. 

Femer ist darauf hinzuweisen, dass Verdrehsicherungsrippen denkbar 
waren, die in radialer Richtung die Ringvertiefung 212 uberqueren bzw. 
diese uberbrucken, wie beispielsweise in den Fig. 8A-8D, Fig. 9A-9D oder 
Fig. 1 OA- 1 CD gezeigt. Solche Verdrehsicherungsrippen konnen biindig mit 
der Breitseite 3 Uegen (Fig. 8A-8D) oder vertiLeft innerhalb der Ringvertie- 
fang vorEegen (solche Verdrehsicherungsmerkmale sind in den Zeichnun- 
gen nicht gezeigt). 

Bei der Ausfuhrungsform gemaS Fig. 8A-8D Uegen die freien Oberseiten 
der Verdrehsicherxmgsrippen, die mit 272" angedeutet sind, in der glei- 
chen Ebene, wie die Flache der Breitseite 3 auJBerhalb der Ringvertiefung 
212. Die Seiten 272" konnen aber auch von der Breitseite 3 zuruck ver- 
setzt angeordnet werden. Da die Verdrehsicherungsrippen die Ringvertie- 
fung 212 uberbrucken, sind sie auch an der Seite des ringformigen Stanz- 
abschnitts 222 im Bereich der Hinterschneidung 244 zu finden. 

Die Fig. 9A-9C zeigen eine weitere Variante, bei der die Verdrehsiche- 
rungsmerkmale die Form von Verdrehsicherungsrippen aufweisen, die 
sich in radialer Richtung uber Ringvertiefung 212 erstrecken, nur sind die 
Oberseiten der 272'" der Verdrehsicherungsrippen 272 der Ausfmirung 
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gemaB Fig. 9A-9D schrag gestellt, so dass sie in Richtung auf den Stanz- 
abschnitt 222 gehend ansteigen xmd daher sich aiich nicht nur in radialer 
Richtung uber die Ringvertiefung erstrecken xmd diese uberbrucken, son- 
dem auch in axialer Richtung an der Hinterschneidimg 244 des Stanzab- 
schnitte 222 uber eine erhebliche Lange bzw. in der voUen Lange der Hin- 
terschneidimg 244 sich erstrecken. 

Die Fig. lOA-lOD zeigen eine Ausfulirungsform, die der der Fig. 9A-9D 
sehr ahnKch ist, nur sind hier die Verdrehsicherungsrippen abgewinkelt, 
so dass sie einen radialen Anteil 272"" und einen axialen Anteil 272""', die 
miteinander uber einen Radius 272""" libergehend sind und daher insge- 
samt die besprochene abgewinkelte Form aiifweisen. 

Die Fig. 1 lA-1 ID zeigen eine andere Art von Verdrehsicherungsmerkma- 
len, hier in Form von Vertiefungen 272"""* oder Nuten, die in der schrag 
gestellten Seitenwand der Ringvertiefung 212 ausgebildet sind, wobei die 
Vertiefungen 272"""' hier in Draufsicht eine in etwa schalenartige Form 
aiafweisen. Auch andere Formen der Vertiefungen sind denkbar, bei- 
spielsweise lang gezogene Nuten, die im Bereich der Breitseite 3 schmaler 
ausgebildet sind. 

Schliefilich zeigen die Fig. 12A-12D eine etwas andere Form eines erfin- 
dxmgsgemaiSen Hohlkorperelements. 

Der wesentliche Unterschied bei der Formgebung des Hohlkorperelements 
der Ausfuhrung gemaS Fig. 12A-12D ist darin zu sehen, dass die Ringver- 
tiefung hier eine polygonale Gestalt 212' aufweist, und zwar im konkreten 
Fall eine quadratische Gestalt in Draufsicht, wobei die Ringvertiefung eine 
entsprechende Anzahl, d.h. vier, schrag gestellte Flachen 400, 402, 404 
und 406 aufcsreist, die mittels Radien 408, 410, 412 xmd 414 ineinander 
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ubergehen. An der tiefsten Stelle der in Draufsicht polygonalen Ringyertie- 
fung 212* befindet sich ein Flachenbereich, der durch vier EJckbereiche 
416, 418, 420 xmd 422 defimert ist und in einer Ebene senkrecht zur 
mittleren Langsachse 226 des Elements angeordnet ist. Der Stanzsib- 
schnitt 222 geht uber einen Radius 424 in diese Eckbereiche uber, wobei 
der Radius an der radial aulSersten Stelle einen Durchmesser aufweist, 
der geringfQgig grofier ist, als die maximale Querabmessung des durch die 
vier Ecken 416, 418, 420 und 422 gebUdeten Flachenbereiches, so dass 
dieser Radius letztendlich in die unterste Seite der vier schrag gesteUten 
Flachen ubergeht. Alle dunne parallele Linien wie 426, 426' und 426" zei- 
gen Radien bzw. gerundete Flachen die unter anderem fur einen sanffce 
Biegung des Blechteils sorgen, 

Bei dieser AusfuhnxQgsform ist es nicht erforderlich, getrennte Verdrehsi- 
cherungsrippen vorzusehen, da die polygonale Form der Ringvertiefung 
212* selbst fur die erforderliche Verdrehsicherheit sorgt. Diese Ausfuhrung 
ist auch vorteilhaft, vsreil die schrag gesteUten Flachen und auch die Eck- 
bereiche im Bodenbereich der Ringvertiefung zu der Anlageflache des E- 
lements gehoren, so dass mit e:ntsprechend niedrigen Flachenpressimgen 
am Blechteil gearbeitet werden karm und die Gefahr des Nachsitzens des 
Elements nicht gegeben ist. Dennoch konnen hohe Verdrehsichertmgs- 
v^rerte erreicht werden, wie auch ein hoher Herausziehwiderstand. 

Die gerundeten Bereiche zwischen den schrag gesteUten Flachen haben 
auch den VorteU, dass an diesen SteUen im BlechteU keine ausgepragten 
scharfen Merkmale vorUegen, die zu Ermudimg fiahren koimen, insbeson- 
dere bei dynamischer Belastung des BauteUs. Da der Staxizabschnitt 222, 
wie bei den anderen Ausfuhrungsformen, ein kreisrundes Loch im Blech- 
teU erzeugt, sind auch hier keine Spannxmgskonzentrationen zu erwarten, 
die im Betrieb zu Ermudungsrissen fuhren konnen. Bei der Anbringung 
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des Hohlkorperelements an ein Blechteil wird das Element zumindest im 
Wesentlichen nicht verformt, eine Verformung ist unerwunscht, und das 
Blechteil wird dixrch eine geeignete komplementare Form der Matrize in 
die quadratischen Vertiefung 212* in dem Bereich um den Star»iza.bschnitt 
222 herum und vollstandig in Anlage mit diesem Stanzabschnitt um den 
Stans^bschnitt herum gebracht. 

Bei aUen Ausfuhrungsformen der Fig. 8A-8D bis Fig. 12A-12D ist das 
Hohlkorperelement an der ersten Breitseite 2 plan ausgebildet, d.h. mit 
einer Stimseite, die senkrecht zur mittleren Langsachse 226 des Elements 
liegt, entsprechend der bisherigen Ausfuhrungsform der Fig. 5A-5N. Es ist 
aber dtirchaus denkbar, dass die entsprechende Stimseite bei den Aus- 
fuhrungsformen gemaS Fig. 8A-8D bis Fig. 12A-12D ahnlich der Ausfuh- 
rung gemafi Fig. 6D ausgebildet sein konnten. Bei den Fig. 12A-12D be- 
deutet dies, dass anstelle einer kreisringformigen Erhebimg wie in Fig. 6D 
gezeigt, die Erhebung dann eine entsprechende pofygonale Form aufwrei- 
sen wird, hier eine quadratische Form. 

Wenn in dieser Anmeldung von einer poljrgonalen Gestalt die Rede ist, so 
umfasst dies auf jeden Fall Polygone mit drei bis zwolf Polygonalflachen, 
d.h. schrag gestellte Flachen. 

Bei der Ausfuhrungsform gemafi Fig. 12A-12D wie gezeigt, findet im Be- 
reich der in Draufsicht quadratischen Vertiefung eine erhebliche Material- 
verdrangung statt, so dass es hier durchaus moglich ist, den hohl2ylindri- 
schen Vorsprung, der durch Abflachung in den Stanzabschnitt 222 uber- 
fiihrt wird, allein durch Materialverdrangung von der zweiten Breitseite 3 
des Hohlkorperelements aus zn erreichen, d.h. es ist nicht erforderlich, im 
ersten Schritt des Herstellungsverfahrens ein Durchsetzverfahren durch- 
zufuhren, bei dem Material von der ersten Breitseite 2 aus verschoben 
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wird. D.h. der erste HersteUiingsscbritt a) gpmaS Anspruch 1 karm hier 
dvacch. einen Formvoi^ang ersetzt werden, bei dem der hohlzylindrische 
Vorspnxtig 210 aUein dtxrch Materialverdrangung aixs dem Bereich der in 
Draufsicht polygonalen Ringvertiefung und im Bereich des Hohlra-ums des 
hohl2ylindrischen Vorsprungs 210 erfolgt. Bcim anscWiefienden Lochvor- 
gang wird dann der so gebildete Korper von der ersten Breitseite 2 ausge- 
hend bis zum Boden 216 des Hohlraums 232 durchgelocht. 

Obwohl die vorUegende Erfindimg fur die HersteUung von im AuSeniamriss 
rechteckigen oder quadratischen Elementen gedacht ist, kSimte sie auch 
zur HersteUung von im Aufeenumriss polygonalen, ovalen oder kreisrun- 
den Elementen oder von solchen mit einer anderen Form verwendet wer- 
den, sofem die verwendeten Werkzeuge ausgelegt sind, um aus dem Pror 
fUstreifen die erwunschte Umrissform herzusteUen, beispielsweise durch 
die Verwendimg von entsprechend gfestalteten Stanzwerkzeugen. 

Die Ausbildimg der Ringvertiefung 212 muss nicht imbedingt gleichzeitig 
mit dem Durchsetzvorgang erfolgen, sondem konnte mit dem Lochvorgang 
Oder mit dem Abflachvot^ang kombiniert werden, d.h. die Lochstempel 84, 
86 bzw. die Abflachstempel 88, 90 mussten in diesem Fall eine entspre- 
chende Formgebxmg aufweisen. 

Es nicht notwendig, die HohlkSrperelemente im Folgeverb-undwerkzexag 
voneinander zu trennen, sondem das Profil kann nach HersteUung der 
aUgemeinen Form der Hohlkorperelemente in Abschnitten oder in wieder 
aufgewickelter Form beibehalten bzw. verwendet werden, wobei eine Ver- 
einzelung in einzelne Hohlkorperelemente erst dann stattfindet, wenn das 
Profil in einem Setzkopf zur Anbringung der Hohlkorperelemente an eiaem 
Bauteil verwendet wird. 
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Bei alien Ausfuhmngsfomien konnen als Beispiel fur den Werkstoff des 
Profils uxid der daraus hergesteUten Funktionselemente alle MateriaUen 
genannt warden, die im Rahmen der Kaltverfonnung die Festigungswerte 
der Klasse 8 gemaS ISO-Standard oder hoher erreichen, beispielsweise 
eine 35B2-Legierung gemaS DIN 1654. Die so gebUdeten Befest^ungsele- 
mente eignen sich u.a. fiir aJle handelsfibHchen Stahlwerkstoffe fur zieh- 
fahige Blechteile wie auch fur Aluimnitam oder dessen Legierungen. Atich 
konnen Aliiminitimlegierungen, insbesondere seiche mit hoher Festigkeit, 
fur das Profil bzw. die Funktionselemente benutzt werden, z.B. AlMgS. 
Auch kommen Profile bzw. Funktionselemente aus hoherfesten Magnesi- 
ximlegierungen wie bspw. AM50 in Frage. 
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VerfeLhren zum HersteUen von HohlkSrperelementen (200), wie Mut- 
terelemente, zur Anbringxang an ubUcherweise aus Blech (280) be- 
stehenden BauteUen, insbesondere zur HersteUixng von Hohlkorper- 
elementen mit einem zmnindest im WesentEchen quadrat^chen o- 
der rechteckigen AuBeninnriss (202), durch Ablangung einzelner E- 
lemente von einem in Form einer Profilstange (1) oder eines Wickels 
vorUegenden Profils nach vorheriger Stanzung von Lochem (204) in 
das Profil, gegebenenfaJlls mit anschlieficnder Ausbildung eines Ge- 
windezylinders (206) xmter Anwendxu^ eines Folgeverbundwerk- 
zeugs (10) mit mehreren Arbeitsstationen (A, B, C, D), in denen je- 
weHige Bearbeitungen diirchgefiihrt werden, 
gekennzeichnet diorch die folgenden Schritte: 

a) dass in einem ersten Schritt axisgehend von einem im Quer- 
schnitt rechteckigen Profil (1) ein Durchsetzvorgang diarchge- 
fuhrt wird, der zu einer ^lindiischen Vertiefung (208) an ei- 
ner ersten Breitseite (2) des Profils tmd einem hohlzylindri- 
schen Vorsprung (210) an einer zweiten der ersten Breiteseite 
(2) gegenuber Uegenden Breitseite (3) des Profils fuhrt, der von 
einer ringformigen Vertiefung (212) ximgeben ist, 

b) dass in einem zweiten Schritt ein zvdschen dem Boden (214) 
der 2ylindrischen Vertiefung und dem Boden (216) des hohlzy- 
lindrischen Vorsprungs (210) verbleibender Steg (218) zur 
Ausbildimg eines dtirchgehenden Loches (204) dxjrchlocht 
\xzw. herausgestanzt wird, 

c) dass in einem dritten Schritt, der gegebenenfaUs mit dem 
Schritt b) kombiniert werden kann, der hohlzylindrische Vor- 
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spnong (210) an seinem freien Stimende zur Ausbildung eines 
auf der Aufeenseite hinterschnittenen Stauzabschnitts (222) 
abgeflacht bzw. gequetscht wird, wonach die Hohlkorperele- 
mente (200) vom Profil abgetrennt iind gegebenenfalls mit Ge- 
winde (206) versehen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Durchsetzvorgaixg des Schxittes a) der Diarchmesser der 
zylindrischen Vertiefung (208) und der iimere Dxirchmesser des 
hohlzylindrischen Vorspnongs (210) zumindest im WesentUchen 
^eich aiasgefiCihrt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 
dadiiTch gekennzeichnet, 

dass beim Durchsetzvorgang des Schrittes a) oder beim Lochvor- 
gang des Schritts b) oder beim Abflachvorg^ng des Schritts c) die 
Miindimg der zylindrischen Vertiefung (208) an der ersten Breitseite 
des Profils mit einer gerundeten oder angefasten Einlaufkante (230) 
ausgefuhrt ist. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Durchsetzvorgang des Schrittes a) oder beim Lochvor- 
gang des Schritts b) oder beim Abflachvorgang des Schritts c) die 
Mundtmg des hohlzylindrischen Vorsprungs (210) an ihrem freien 
Ende mit einer gerundeten oder angefasten Auslaufkante (234) ver- 
sehen ist. 

5. Verfahren nach eiaem der vorhergehenden Anspruche, 
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dadurch gekennzeichnet, 

dass bei der Dtirchlochizng des Steges gemafe Schritt b) ein Loch. 
(204) mit einem Dxxrchmesscr erzeugt wird, der dem Diirchmesser 
der zylindrischen Veitiefung (208) txad dem inneren Diorchmesser 
des hohlzyUndrischen Vorspnmgs (210) zumindest im WesentUchen 
entspricht. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurchL gekennzeichnet, 

dass beim Dxirchsetzvorgang des ersten Schrittes a) das freie Ende 
des hohlzylindrischen Vorsprungs (210) aiiSen mit einer Fase (236) 
versehen wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Dtirchsetzvorgang des ersten Schrittes a) die Ringvertie- 
fimg (212) mit einem ringformigen Bodenbereich (238) versehen 
wird, der zumindest in etwa in einer Ebene parallel zu der ersten 
und zweiten Breitseite (2, 3) steht, aixf der radial inneren Seite mit 
einem zumindest im Wesentlichen gerundeten Obergang (240) in die 
Aiifienseite des hohlzylindrischen Vorsprungs (210) und auf der ra- 
dial aixBeren Seite in eine konusformige Flache (242) ubergeht. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die konusformige Flache (242) der Ringvertiefung (212) einen 
eingeschlossenen Konuswinkel im Bereich zwischen 60 imd 120**, 
vorzugsweise bei etwa 90** aufweist. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
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dadiirch gekennzeichnet, 

dass der Obergang vom ringformigen Bereich (240) der Ringvertie- 
fling in die konusfiSrmige Flache (242) gerundet wird. 

10. Verfahren nacli einem der Anspruche 7 bis 9, 
dadxxrch gekennzeichnet, 

dass der Auslauf der Konusflache (242) der Ringvertiefang in die 
zweite Breitseite (3) des Profils gerundet wird. 

1 1 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass bei HersteUtmg der Hinterschneidung (244) diese durch einen 
zylindrischen Teil des hohlsyUndrischen Vorsprungs (210) gebildet 
ist, der in etwa in der Hohe der zweiten Breitseite (3) des Profils in 
einen bei Durchfiiahrung des Schrittes c) verdickten Bereich (222) 
des hohlgylindrischen Vorsprungs ubergeht, der zumindest im We- 
sentlichen uber die zweite Breitseite des Profils vorsteht. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der verdickte Bereich (222) des hohl2ylindrischen Vorsprungs 
zuinindest im Wesentlichen konusformig ausgefiShrt wird xxnd von 
der ersten und zweiten Breitseite (2, 3) weg divergiert. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Konuswinkel des verdickten Bereichs (222) des hohlzylind- 
rischen Vorsprungs im Bereich zwischen 30"* und 70**, vorzugsweise 
bei etwa SO*" liegt. 
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14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadxirch gekennzeichnet, 

dass nach dem Abflacliiingsvorgaiig der hohlzylindrische Vorsprung 
(210) an seinem freien Ende aixBen in einer mog^chst schaifkanti- 
gen Stanzkante (250) endet 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadiirch gekennzeichnet, 

dass die Ringyertiefiang (212) mit einem AxiSendurchmesser ausge- 
fiShrt ist, der mar etwas Meaner ansgefuhrt ist als die Meinste Quer- 
abmessiang des in Dratifsicht rechteckigen Hohlkorperelements 
(200), wodurch die Ringvertiefung mit der zweiten Breitseite des 
Profils an den engsten Stellen ia der Ebene der zweiten Breitseite 
verbleibende Stege (284, 286) mit einer Breite rm Bereich von 0,25 
bis 1 mm, vorzugsweise von etwa 0,5 mm bildet. 

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Durchsetzvorgang gemaJS Schritt a) auf der ersten Breit- 
seite (2) des Profils im:i die zylindrische Vertiefung (208) herum eine 
ringformige Erhebung (260) ausgebildet wird. 

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Durchsetajvoigang gemaJS Schritt a) Verdrehsicherungs- 
merkmale (272) aujBen am hohlaylindrischen Vorsprung (210) 
und/oder ionen im Bereich der Ringvertiefung (212) um den hohlzy- 
lindrischen Vorsprung (210) herum ausgebildet werden. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, 
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dadixrch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherimgsmerkmale diarch Rippen (272) vmd/oder 
Nuten aa der radial auSeren Seite des hohl2ylindrischen Vor- 
spnxngs (210) gebildet werden. 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, 
dadxarch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherungsmerkmale durch Rippen (272) gebildet 
warden, die sich in axialer Richtung erstrecken iind die Hinter- 
schneidung (244) des hohl2ylindrischen Vorsprungs (210) liberbru- 
cken. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, 
dadiirch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherungsrippen (272) eine radiale Breite haben, 
die zamindest im WesentUchen im Bereich zwischen 40 % und 90% 
der maximalen radialen Tiefe der Hinterschneidiang (244) ent- 
spricht. 

21. Verfahren nach Anspruch 17, 
dadnrch gekennzeichnet, 

dass Verdrehsicherungsmerkmale in Form von sich radial erstre- 
ckenden Rippen, die die Ringvertiefung uberbrucken, im Schritt a) 
ausgebildet werden. 

22. Verfahren nach Anspruch 17 bzw. 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherungsmerkmale in Form von schrag gestellten 
Verdrehsicherungsrippen ausgebildet werden, die sich in radialer 
Richtung uber die Ringvertiefung und in axialer Richtung am hohl- 
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zyiindrischen Vorsprung, d.h. an der sp§.teren Hinterschneidung 
des Stanzabschnitts, entlang erstrecken. 

23. Verfahren nach Anspmdh 17 bzw. 21, 
dadurch. gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherungsmerkmale in Form von Verdrehsiche- 
rungsrippen ausgebildet werden, die sich in radialer Richtung uber 
die Ringvertiefung und in axialer Richtung am hohlaylindrischen 
Vorsprung, d.h. an der spS.teren Hinterschneidung des Stanzab- 
schnitts, entlang erstrecken. 

24. Verfahren nach Anspruch 17, 
dadiirch gekennzeichnet, 

dass Verdrehsicherungsmerkmale in Form von Vertiefungen ausge- 
bildet werden, und zwar in Schritt a), Schritt b) oder Schritt c) bzw. 
Vertiefungen gebUdet sind, die in der schrSgestenten Flache der 
Ringvertiefung angeordnet werden. 

25. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet 

dass abweichend vom Anspruch 1 im Schritt a) ebenfalls ausgehend 
von einem im Querschnitt rechteckigen Profil (1) ein Formvorgang 
durchgefiihrt wird, bei dem an der ersten Breitseite (2) des Proffls 
(1) wahlweise keine zylindrische Vertiefung (208) vorgesehen ist, der 
jedoch an der zweiten Breitseite (3) des Profils (1) zu einer in Drauf- 
sicht vorzugsweise polygonalen, iasbesondere quadratischen Vertie- 
fung (212') an der zweiten Breitseite (3) des Profils fOhrt, die den 
hohlzylindrischen Vorsprung (210) umgibt, der teilweise aus dem 
dxarch die Ausbildung der Vertiefung (212') verdrangten Material 
und teilweise aus dem durch die Ausbildung des Hohlraums des 
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hohJzylindrischen Vorspnmgs (210) verdrangten Material gebUdet 
wird, wobei die Vertiefimg (212') mit einer bzw. mit mehreren zu der 
mitderen Langsachse des Hohlkorpcrelements schrag gesteUten 
Riagflache bzw. -flachen versehen 'wird xaid im zweiten Schritt b) 
das Material zwischen der ersten Breitseite (2) des Proffls (1) und 
dem Boden (216) des hoWaylindrischen Vorsprungs (210) zur Aus- 
bildrmg eines durchgehenden Loches (204) diorchlocht bzw. heraus- 
gestanzt wird. 

26. Hohlkorperelement zur Anbringung an einem ublicherweise aus 

Blech bestehenden Bauteil (280) mit einem insbesondere zumindest 
im WesentUchen quadratischen oder rechtecldgen Aufiemamriss, 
mit einer ersten Breitseite (2) und einer zweiten Breitseite (3), mit 
einem eine Hinterschncidxmg (244) aufweisenden Stanzabschnitt 
(222), der uber die zweite Breitseite (3) vorsteht und von einer Ring- 
vertiefung (212) in der zweiten Breitseite umgeben ist sowie mit ei- 
nem Loch (204), das sich von der ersten Breitseite (2) durch den 
Stanzabschnitt (222) hindurch erstreckt, wobei das Loch gegebe- 
nenfalls einen GewindeayUnder (206) aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Verdrehsicherungsmerkmale (272) auiSen am hohlaylindri- 
schen Vorsprung (210) und/ oder innen im Bereich der Ringvertie- 
fung (212) urn den hohlzylindrischen Vorsprung (210) hertim aus- 
gebildet werden. 

27. Hohlkorperelement nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsicherungsmerkmale diarch Rippen (272) und/oder 
Nuten an der radial axiiSeren Seite des hohlzylindrischen Vor- 
sprungs (210) gebildet werden. 
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28. Hohlkorperelement nach Anspruch 26 oder 27, 
dadurtdi gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsichenmgsmerkmale dxirch Rippen (272) gebildet 
werden, die sich in axialer Richtung erstrecken ixnd die Hinter- 
schneidxmg (244) des hohlzylindrischen Vorspirungs (210) aberbrfl- 
cken. 

29. HohlkSrperelement nach Anspruch 28, 
dadtarch gekennzeichnet, 

dass die Verdrchsichermigsrippen (272) eine radiale Breite haben, 
die zumindest im WesentJichen im Bereich zwischen 40 % und 90% 
der maximalen mdialen Tiefe der Hinterschneidung (244) HegL 

30. Hohlkorperelement nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Verdrehsicherungsmerkmale in Form von sich radial erstre- 
ckenden Rippen, die die Ringvertiefung uberbrucken, vorgesehen 
sind. 

3 1 . Hohlkorperelement nach Anspruch 26 bzw. 30, 
dadiarch gekennzeichnet, 

dass Verdrehsicherungsmerkmale in Form von schrag gestellten 
Verdrehsicherungsrippen vorgesehen sind, die sich in raxiialer Rich- 
tung uber die Ringvertiefung void in axialer Richtung an der Hinter- 
schneidimg des Stanzabschnitts entlang erstrecken, 

32. Hohlkorperelement nach Anspruch 26 bzw. 30, 
dadurch gekennzeichnet. 
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dass die Verdrehsichenrngsmerkmale in Form von Verdrehsiche- 
ningsrippen voi^esehen sind, die sich in radialer Richtung aber 
die Ringvertiefung tind in axialer Richtung an der Hinterschnei- 
dxmg des Stanzabschnitts entlang erstrecken. 

33. Hohlkrarperelenient nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verdrehsichenxn^merkmale in Form von Vertiefungen 
vorgesehen sind, die in der schragesteUten Flache der Ringvertie- 
fiang angeordnet werden. 

34. Hohlkorperelement nach einem der vorhei^ehenden Anspruche 26 
bis 33, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die zweite Breitseite (3) radial aixSerhalb der Ringvertiefung 
(212) in einer Ebene Uegt, d.h. abgesehen von etwaigen Rimdungen 
Oder Fasen an den Ubergangen in die Seitenflanken des Hohlls»r- 
perelements, void somit keine Balken, Nuten oder Hinterschneidian- 
gen im Bereich auSerhalb der Ringvertiefung (212) aufweist. 

35. Hohlkorperelement nach einem der Anspruche 26 bis 34, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Mundung der zyUndrischen Vertiefimg (208) an der ersten 
Breitseite des Profils mit einer gerundeten oder angefasten Einlauf- 
kante (230) ausgefOhrt ist. 

36. Hohlkorperelement nach einem der Anspruche 26 bis 35, 
dadurch gekennzeichnet. 
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dass die Mtodtmg des hohlzylindrischen Vorspnmgs (210) an ih.- 
rem freien Ende mit einer gerundeten oder angefasten Auslaxxfkante 
(234) vorgesehen ist. 

37. Hohlkorperelement nach einem der vorhei^henden AnsprQche 26 
bis 36, 

dadurch g e k e n n'z e i c h n e t, 

dass die Ringvertiefiang (212) mit einem ringf5rmigen Bodenbereich 
(238) versehen wird, der zumindest in etwa in einer Ebene parallel 
zu der erstcn imd zweiten Breitseite (2, 3) steht, axif der radial inne- 
ren Seite mit einem zumindest un WesentUchen gerundeten Ober- 
gang (240) in die AioJSenseite des hohlzylindrischen Vorsprungs land 
auf der radial aixSeren Seite in eine konusformige Flache (242) u- 
bei^eht. 

38. Hohlkorperelement nach einem der vorhergehenden Anspruche 26 
bis 37, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ringvertiefung (212) mit einem AuiSendurchmesser ausge- 
fuhrt ist, der nur etwas Meiner ist als die kleinste Querabmesstmg 
des in Draufsicht rechteckigen Hohlkorperelements (200), wodiirch 
die Ringvertiefixi^ mit der zweiten Breitseite des Profils an den 
engsten Stellen in der Ebene der zweiten Breitseite verbleibende 
Stage im Bereich von 0,25 void 1 mm, vorzugsweise von etwa 0,5 
mm bildet. 

39. Hohlkorperelement zur Anbringung an einem ubEcherweise aus 
Blech bestehenden Bauteil (280) mit einem insbesondere zumindest 
im Wesentlichen quadratischen oder rechteckigen AuBenimiriss, 
mit einer ersten Breitseite (2) und einer zweiten Breitseite (3), mit 
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einem eine Hinterschneidung (244) aufweisenden Stanzabschnitt 
(222), der uber die zweite Breitseite (3) vorsteht und von einer Ring- 
vertiefung (212') in der zweiten Breitseite mngeben ist sowie mit ei- 
nem Loch (204), das sich von der ersten Breitseite (2) durch den 
Stanzabschnitt (222) hindurch erstreckt, wobei das Loch gegebe- 
nenfalls einen Gewindeaylinder (206) aufweist, 
dadiorch gekennzeichnet, 

dass die Ringvertiefung (212') in Draufsicht polygonal und insbe- 
sondere quadratisch ist, land dass die Riagvertiefung (212') mit ei- 
ner hzw. mit mehreren zu der mitderen Langsachse des Hohlkor- 
perclements schrag gesteUten Flache bzw. Flachen versehen ist. 

40. Zusammenbauteil bestehend aus einem Hohlkorperelement (200) 
nach einem der vorhergehenden Anspruche 26 bis 39, das an einem 
Bauteil, beispielsweise einem Blechteil (280) angebracht ist, wobei 
das Material des Bauteils bzw. des Blechteils (280) an der Oberfla- 
che der Ringvertiefung (212) des Hohlkorperelements, an der Ober- 
flache der Verdrehsicherungsmerkmale (272) sowie an der Oberfla- 
che der Hinterschneidung (244) des Stanzabschnitts (222) des 
Hohlkorperelements anliegt imd eine Ringvertiefur^ (282) im Mate- 
rial des BauteHs bzw. des BlechteUs (280) sich um den Stanzab- 
schnitt herum befindet. 

4 1 . Zusammenbauteil nach Anspruch 40, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die asdale Tiefe der Ringnut (282) im Blechteil in Abh§ngigkeit 
von der Lange des Stanzabschnitts xmd der Dicke des Blechteils 
(280) so gewahlt ist, dass die Stimseite (224) des Stanzabschnitts 
(222) nicht oder mxr geringfugig uber die Seite des Blechteils vor- 
steht, die dem Korper des Hohlkorperelements (200) abgewandt ist 
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und im Bereich imterhalb der zweiten Breitseite (3) des Hohlkorper- 
elements um die Ringvertiefang (212) des Hohlkorperelements her- 
um vorliegt. 

42, ZvLsammenbauteil nach Anspruch 40 oder 41, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die zweite Breitseite (3) des Hohlkorperelements (200) un Be- 
reich iim die Ringvertiefung (212) des Hohlkorperelements (200) 
herum zumindest im Wesentlichen nicht oder hochstens geringfugig 
in das Blechmaterial eingedruckt ist. 

43. Folgeverbiindwerkzeug zixm HersteUen von Hohlkorperelementen 
(200), wie Mutterelemente, zur Anbringung an tiblicherweise aus 
Blech (280) bestehenden Bauteilen, insbesondere zur Herstellung 
von Hohlkorperelementen mit einem zumindest itn Wesentlichen 
quadratischen oder rechteckigen Aufienumriss (202), dxarch Ablan- 
gung einzelner Elemente von einem in Form einer ProlBlstange oder 
eines Wickels vorUegenden Proffls (1) nach vorheriger Stanzung von 
LSchem (204) in das Profil, gegebenenfalls mit anschlielSender Aus- 
bildiing eines Gewindezylinders (206) imter Anwendung eines Folge- 
verbundwerkzeugs mit mehreren Arbeitsstationen (A, B, C, D), wo- 
bei in jeder Arbeitsstation fur das Profil bzw. fur mehrere nebenein- 
ander angeordnete Profile jeweils zwei Bearbeitungen fur jeden Hub 
des Folgeverbundwerkzeugs gleichzeitig durchgefahrt werden, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in einer ersten Arbeitsstation (A) ein Durchsetzvorgang, in ei- 
ner zweiten Arbeitsstation (B) ein Lochvorgang, in einer dritten Ar- 
beitsstation (C) ein Abflachvorgang imd in einer vierten Arbeitsstati- 
on (D) die Vereinzelung von jeweils zwei Hohlkorperelementen von 
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dem bzw. von jedem Profil mittels des Abschlagstempels dtarchge- 
f=uhrt wild. 
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